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Coated cutting knives and/or. 

Friction wearing parts the invention the wear resistance increasing, actual tcnown coatings refers and/or to a method to the 
treatment of, the cutting ha!tigl<eit and. Armors with cutting knives and friction wearing parts with relatively thin material 
cross sections, preferably soi chen In particular like Mahmesserklingen, Hackschare, paper shear blades as well as friction 
wearing parts and such a thing. 

Such coatings exhibit an extremely high hardening and Verschlei3 firmness, them Increase thus the Schnitthaltigkeit of the 
knife edges and lower the friction wear strong, so that the surfaces by cutting tools of most diverse types or the other 
A top '^'■'ction wear of strong exposed parts here total surface or only in the portions, which are the high Bean spruchung 
predominant or always exposed, werden* with methods of this type already become known usually none becomes 
provided with these layers out thick coating achieved and on the other hand is being enough the methods uneconomically 
at the Fertimesser. 



This is begrtdet in the fact that the coating sprayed on and melted or aufge sweat, to which edges of the cutting knives in 
the thickness somewhat rounded remove. Therefore this layer must be sanded off to the achievement of a straight smooth 
cutting bearing surface corresponding strong, so that an up whom diger grinding work procedure good use of too frn price 
high located Spezialschleifschei ben to be accomplished is, in addition exhibits the coatings only an harsh and uneven 
Oberfia Che, in particular with knives; which become used with Gegenmesser the section of any good ones, improper are. 
By strong sanding of the coating off these strong diluted become, so that In many cases the achievement of a thicker 
coating with the finished part therefore before that loops a weseatllche thicker layer, than it becomes required with the 
finished units, must become applied. Other is here very much adverse and making more difficult that In the cases, 
becomes required also those in which a zone coating not coated surfaces to become polished to have, which the only 
bottom IR purchase-taken large difficulties and extra charges possible is, since for grinding the coating, which consists of 
hard carbides and such a thing, other grinding wheels required are than to loops of steel-flat. 

At present one is forced therefore when being present zone coatings to sharpen the single surfaces separate. If this is not 
only more severe feasible or, then also the steel-fiat nnust become polished with the grinding stone for the coating, which 
extremely expensive is, since these special grinding wheels quick must add themselves and be placed behind therefore 
often during the sharpening enterprise withdrawn and. 

Therefore In practice often without a zone coating one does; it becomes altogether the surface, which must become 
polished, coated, although this from the use seen would not be erioderlich. Here however unnecessarily much of coating 
materials high-located in the price becomes consumed, which then besides expensive to a large extent again removed by 
loops become must. Through this procedure goes besides the particular advantage, which the coating offers, it only at the 
portions pre watching, where it is for reduction of wear and tear or required to the increase of the Schneidfahigkeit, lost. 
In addition affects itself making more difficult. 

that relationship-mA-bend diirmlen cutting knives by coating a strong delay to suffer and thereby to the achievement 
straight cutting surfaces either are still stronger sanded off to measure, what again a stronger coating required, so that 
the absolutely required remainder layer remains with the finished unit of the cutting knife, or It must become an additional 
arranging procedure provided. Both meetings increase likewise the Herstellungskosten. 

Aii these disadvantages exist with the most diverse become known coating processes, thus in particular when spraying on 
the layer as also with jobs by means of arc weld, whereby latter method, under expensive jobs of seam beside seam; is 
still more cost-intensive. Consequently the prior methods knew to pian. sseschich do towards at cutting edges and wear 
planes with cutting knives only in Auanahme fei! application to find, especially no larger spread in the expenditure could 
become ser methods with in larger series or in Mas sen manufactured parts achieved, because such parts low must lie in 
the price, so that the quality improvements by schichtungew economlcalally stiil - not in the desirable periphery used wiil 
could. 
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Object of the invention is it, a method to the production of cutting knives or other friction wearing parts, iike RaumpfattenS 
cleaning piates for Malnsciifleidwerke, slides and/or. Guidance carry out with zone or throughout coated 
To bring surfaces in proposal, with those 

Minimum at aufzuwenciendem coating work material required becomes, no cost-Intensive 

Pretreatments required are and those 

Remachining once regarding the one which can be spent 

Working time Is small, on the other hand that this Is feasible ge with simple machines and tools with ringem wear the 

same. 

This object becomes in detail Inventive that both with Gesamtbeschich do towards of surfaces as well as with 
Zonenbeschich tung the coated parts with that for instance to leave maximum temperatures for both materials by non- 
cutting moulding, dissolved by the fact, like by one 

Impact, pressing or pressure processing step, into which brought will provide required form of the finished unit and with 
smooth surface. By this non-cutting deforming of the parts, ausgeclruckt with which high Tem peratur until approximately 
1030 to 1050, layering to the parallel layer, it is thus D nn in its whole area finally the edge portions of about same strong, 
becomes here with the carrier part still better united, and in addition receives it a planar and a smooth surface, which 
depending upon the whom dung no more or only very few nachge did not sharpen become must, and/or. the cut edition 
flat becomes usually by means of belt sandings or such only oniy smoothed ones. By subsequent grinding of the ScAleidk 
& Incoming goods with cutting knives on der", Fer coating wnd cutting plane opposite side, becomes the cutting edge alone 
by layer; mgss it chlcht with optimum Dicka formed whereby the standing time substantially Increased becomes. 

During a zone coating on a surface or with such, coated and uncoated surfaces located at parts also in verschiedzien 
planes, it can be proceeded in such a way that depending upon the thickness of the coating or depending upon the 
thickness ratio of the layer thickness to that of the carrier part, die coating or finds in the lathe roughing cut dimensions, 
partial through-corresponding material removal or - with the carrier part, consideration, or that the thickness of the 
coating with the form of the tools to the Inventive, non-cutting remains unconsidered for neglect. Form-give the coated 
parts partial considered becomes. 

After a particularly favourable procedure within inventive methods the warm deforming becomes with sprayed on and 
melted layers or only with sprayed on layers in the a fusion heat of approximately 10500 performed, whereby heat energy 
becomes saved. The achievement of high-strength cutting knives and an intimate hereby connected coating proposed, the 
cutting knives from a material with good high temperature compatibility, becomes and still low In the price located, to 
manufacture as the steel 50 CrMo 4. 

The advantages achieved with the invention consist in particular of the fact that vnth whole or zone coatings, preferably 
thin walled cutting knives or corresponding friction wearing parts in a simple manner, only by a pressing operation, which 
receive with the application always different thick, uneven layer generated with rough surface also to the edges an uniform 
layer thickness and a smooth surface as well as planar become, whereby nearly no coating material must be sanded off, so 
that it becomes only required in minor amounts, and for only low Fertigungskcsten to develop. During the economic very 
significant zone coating become by the inventive method besides the pro bleme; once the pretreatment, iike deep setting 
of the zones before spraying, on which can be coated, and/or, the discharge of the coating by arc weld, if the 
BeschictlGung does not become or only considered in the pressure tool, as well as that of sharpening various materials In a 
planar one, switched off. Thereby the zone coating becomes with the mentioned tools and such out technical view only 
possible ones, whereby furthermore only economic by the invention the coating of the tools mentioned and such prelsl4ch 
and qualitative become more applicable with series and mass production parts. 

The invention becomes by the figs, the description these, as well as by the claims still more near explained. 

In the figs a AusfOhrungsbeis'pie! shown is, it shows; Fig 1 a Mahmesserkiinge in Allsicht on the plane of section-planar 
with zones coatings, fig 2 a section in accordance with the line of A-B after fig 1, fig 3 a section in accordance with the line 
CD after fig 1 in the enlarged measure staff in the state of the MShmesser klinge9 In that the coating only applied one is, 

fig 4 likewise a section in accordance with that 

Line CD, however with plangeform ter coating, fig 5 likewise a section In accordance with that 

Line CD, in the finished-polished 

State of the blade, fig 6 a view in accordance with direction of arrow "Z' after fig 1 with only aufge carried coatings. Fig 7 a 
view in accordance with direction of arrow "Z" after fig 1 with inventive flat-formed coatings. 

The blade 1 points 2, like it horizontal broken shov^n. in the region is, a zone coating fiat 3 up, since essentially only by this 
front portion the cut work is carried out and therefore a wear develops also only here. 

The still untreated, laid on coating 4 Is, like it in the fig 3 to recognize is, in its central region most strongly and decreases 
approximated rounded toward the outer edges, and is besides uneven In addition and a rough surface exhibits. After the 
inventive non-cutting moulding, plan forms, is the layer thickness of the treated coating 5 altogether about same strong, 
exhibits a smooth surface and is planar, as it the fig 4 shows, the blade portion of 6 with the coating 5 became by forming 
out and impressions of the coating. In the hot state of both WerkstofJe, somewhat prolonged, as it the measure 7 suggest; 
hereby also the total thickness became somewhat reduced. 



In order to hold this stretching the coated portion 6 in small borders, that the pressing tool half becomes that the cutting 
edge 8 opposite side 9 OGevenGber located ones the ZonenbeschichXt the zigsbereichen blade iqge m the measure 10 for 
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instance in half size of the Schichdicke, reset, sees fig 7 can be proceeded in such a way. 

By the polished section for producing, it Is appropriate for the cutting edge 8 of the blades 1 with the Schlttwintel 2 in 
accordance with the Schlijrflache ii after fig 5 the gumption edges 8 at the outer surface, of the smooth embossed coating 
5 present In full starch whereby the Schreidkante; 3 of a full, homogeneous and thus resistant coating formed becomes. 
Herein lies, despite the relatively ge also struggles thickness of the coating, which justifies large increase of the 
Schnitthaltigkeit, the strong reground blades on the Schliffia--. 

Che 11 obtained remains. 



In the figs 3 to 5 itself the corresponding the blades of cross sections is among themselves in each case to each other 
shown in the same layer; the dash-dotted drawn line 17 runs in fig 3 by the outer edge of the blade 1, with fig 4 is It, due 
to the extension of the blade 1, because of the commencement that. Material extension of the blade 1 and the coating 5, 
and in fig 5 falls they mt the cutting edge 8 together. It could here, depending upon the sharpening measure, also 
something in the coating 5 lie. 

The for example shown Zonenbeschlch tung 12 after fig 1 and 6 proceeds from the rear edge 13 of the blade 1, since this 
portion is often in the operation an high wear exposed. Also the Lonenbeschich tung 12 after fig, for example represented, 
6 becomes with that plan forms of the coating 4 erflrderlsch likewise flat-deformed, like It in fig 7 as coating 15 shown is, 
with that the coating 5, which are not appropriate for coated portion 14 and the likewise now flat-deformed coating 15 in a 
plane. Also here the form die Impact can be so formed that the material of the blade 1 is abgekrdpft here around the 
measure 16. 



Die' invention is not limited on the listed examples, then can e.g. also reciprocaliy coated parts or the cutting edges the 
same, as also arbitrary molded parts or multilateral, Iz or zone-moderate with besshichteten surfaces understand unG in 
same way, as foregoing described, treated become, oh:: to leave e the invention. 

A top Reference symbol list 1 blade 2 region 3 zone-coating-fiat 4 untreated coating treated Beschichttung 6 blade portion of 7 
measure 8 cutting edge 9 opposite side 10 wet ones 11 cross section pool 12 coating and/or. Zonenbechichtungsfiache 13 
rear ones; did not sante 14 treated portion 15 coating 16 measure Empty sheet 
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CLAIMS 1. Method to the treatment of the Schnitthaltlgkelt and schleissfestigkeit Increasing layerings and/or. Armor with 

Cutting knife (1) and schlelssteilen, In particular 

Parts with relatively thin 

Wall thicknesses, preferably such. 



like Mahmesserklingen, l-(ackscharen, 

Paper, shear blades as well as fla chen or profiled schleissteilen, like clearing plates, MesserfCihrungsplatten and the same, 
characterised in that both with entire coatings of surfaces as weli as with Zonenbe layering (4, 5, 12, 15) laminated parts 
with that for instance to leave maximum temperatures for both materials by non-cutting 

Moulding, as by impact, press or pressing processing step into the required form of the finished unit brought and with 
^ top smoother 

Surface to be provided. 



2. Process according to claim 1, by the fact GEC on draws that during zone coating (3,12) on a surface (14) or with such 
on 

Parts also In various planes lying the coated and uncoated 

Surfaces, depending upon the thickness of the Beschich tung and/or. the thickness ratios crude layering to the carrier part, 
the thickness that 

Coating with the moulding through ent speaking zonale material distance of the 
Carrier part., approximately in a portion that 

Thickness of the coating, considered becomes or not, or that this with the Werkzeu towards for non-cutting form giving it 
beschlch.te ten parts considered becomes (measure 10, 16), 3. Process according to claim 1, thus gekenr draws that the 
plan deforming with aufge injected and melted layers or with only sprayed on layers in when melting and/or. Spray 
present heating on, from approximately 10500, performed becomes 4. Process according to claim 1 and 2, ge thus marks 
that those which can be coated 

Parts (1) from a tool steel with good, high temperature compatibliity and stili iow in the price located, as the steel quality 
50 Cm#4, manufactured become. 
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1, Verf ahren zur Behandlung von die 
■. Schnit-Hialtigkeit und die Vef- 
schleiBfestigkeit steigemde Ber , 
• schichtuhgen bzw. Panzenmgen .bei 
Schneidmesser (l) Tond Reibver- 
schlelBteilen, insbesondere bei 
' Teilen mit verbal tnismaBig dUimen. 
WandstSrken, vorzugsweise solchert . 
vie Mghmesserklingen, Hackscharen, 
Papier-, Scherenmesser sovde fla- 
chen Oder profilierten Reibver- 
schleiBteilen,. wie Raumplatten, 
MesserfUhrungsplatten und der- 
gleichen, dadurcfa gekennzeichnet. 
daB sowohl bei Gesamtbeschichtungen 
von PlSchen wie auch bei Zonenbe- ' 
schichtuiig (4, 5r 12, 15) die be- 
schichteten Teile bei den etwa zu- 
lassigen Hochsttemperaturen fUr 
beide Werkstoffe diorch spanlose 



Formgebung, wie diirch -einen Schlag-, EreJJ- 
oder Druckarbeitsgang in die verlangte Form 
• des Fertigteils gebracht taid mit glatter 
Oberflaohe versehen werden. 

Verf ahren nach Aaspruch 1 , dadiorch gekenn- 
zeichnet, daB bei Zonenbeschichtung (3,12) 
auf einer Fiache (14) oder bei solcher an 
Teilen mit in versdiiedenen Ebenen liegen- 
den beschichteten und unbeschichteten 
Flachen, je nach der Dlcke der Beschlch- 
tung bzw. den Dickenverhaltnissen der Be- 
schichtimg zum Tragerteil, die Dicke der 
Beschichtung bei der Formgebung durch ent- 
sprechende zonale Werkstoffentfernung des 
Tragerteils., etwa in einem Teilbereich der 
Dicke der Beschichtung, berUcksichtigt wird 
Oder nicht, Oder dafl dies bei den Werkzeu- 
gen zum spanlosen Formgeben der beschichte- 
ten Teile berUcksichtigt ward (EaS 10, 16). 

Verf ahren nach Aaspruch 1, dadurch gekem- 
zeichnet, daB das Flanverformen bei aufge- 
spritzten und eingeschaiplzenen Sohichten. 
Oder bei mxr aufgespritzten Schichten in 
der beim Einschmelzen bzw. Aufspritzen 
vorliegenden Erhitzung, von etwa 1050°, 
durchgefuhrt wird. 



Verfahren nach Anspru'ch 1 ^mi 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zu beschichtenden 
Telle (1) aus eineiu Werkzeugst'ahl mit guter, 
hoher Temperaturvertraglichkeit und noch' 
nledrig im Prels' liegend, wie der Stahi- 
qualiiat 50 CrU^, hergestellt vrerden.. 
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Beschlohtete Sohneldmesser bzw. 
Relbverschlelssteile 

Die Erflndung bezieht slch auf ein Ver- 
fahren zur Behandlung von, die Schnitt- 
haltigkeit und die' VerschleiBfestigkeit 
steigernde, an sich bekannte Beschich- 
tungen bzw. Panzerungen insbeaondere 
bei Schneidmessern. imd ReibverschleiB- 
teilen mit verhaitnismaflig dtiimen Ma- 
terialquersohnitten, vorzugsweise sol- 
cben wie Mhmesserkllngen, Hackschare, 
Papierscherenmesser sowie Relbverschleifl- 
teilen \md dergleichen. 

Solche Beschichtungen weisen eine 
auflerst hohe HSrte- und VerschleiS- 
festigkeit auf, sie erhehen somit -die 
Schnitthaltigkelt der Messersohneiden 
und setzen den Reibverschleifl stark • 
herab, so daB die Oberflaohen von 
Schneidwerkzeugen verschiedenster Arten 
Oder sonstige dem ReibversciileiB stark 
ausgesetzte Telle hierbei ganzfiachlg 
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Oder nur in den Partien, die der hohen Bean- 
spruohung Uberwiegend oderstets ausgesetzt 
Bind, mit diesen Soblohten yerseben werden, 

Bei tereitfl "bekanntgewordenen Verfahren die- 
ser Art wird am Pertigmesser. mei#t keine aus- 
reichend dioke Besbhielxtung erreicht-und 
sun anderea sind die Verfahren unVirtscKaftlioh. 
Dles .ist darin begrtlndet, dafl die Besobiohtvng , 
aufgespritat und eingeschmolzen oder aiAfge- . 
sohweiflt, zu den RSndern der Schneidmesser hin ' 
in der Di eke etwas abgerundet abnehmen. Des-' 
halt muB diese Schicht zur Erzielung einer ge- 
x»aden glatten ScJanittauflageflSiche entsprechend 
"stark abgesohliffen werden, so daB ein aufwen- 
diger Soiiieif arbeitsvorgang unter Yerwendung 
von im. Preis booh li.egender Spezialschlelfschei- 
ben durohauflJhren ist, AuBerdem weisen die Be- 
schiohtungen nur eine rauhe und unebene OberflS- 
che auf , die insbesondere bei Messerh, welohe 
mit Ciegenme'sser zum Schnitt irgendweloher GUter 
verwandt werden, ungeeignet ■ sind.. Duroh das 
Starke Abschleif en der Beschicbtung wird diese. 
stark verdttant, so daB in vielen Fallen zur Er- 
zielung einer diokeren Beechichtung beim Fertig- 
teil deswegen vor dem Schleifen eine wesentlichs 
dickere Scbicht^ als sie bei den Fertigteilen 
verlangt wird, aufgetragen werden inviB, Weiter. ist 
hierbei sehr nachteilig und erschwerend, daB in 
den PSllen, in denen eine Zonenbeschichtung ver- 
langt wird, auch die nioht beschichteten Flachen 
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geschliff en werden mussen, was nur unter dem .In- . 
kaulnehmen groBer Schwierigkeiten ujid Sonder- 
kosten mSglich ist, da fur das Beschleifen- der 
Beschichtung, die aus harten Karbiden urid der- 
gleicneix besteht, andere Schleifscheiben erfor- 
derlich sind als zum Schleifen von Stahlflachen. 
Derzeit ist man daher beim Vorliegen von Zonen- 
beschichtungen gezwungen," die einzelnen Flachen 
gesondert zu schleifen. Ist dies nicht oder nur 
schwer durchfUhrbar, so mUssen mlt dem Schleif- 
stein XUr die Beschichtung -auch die Stahlfiach^ 
geschliff en werden, was SuBerst aufwendig ist,^^ 
da sich diese Spezialschleifscheiben schnell 
zusetzen und daher oft wahrend des Schleifbe- 
triebes abgezogen und nachgestellt werden .mussen. 
Deswegen wlrd in der Praxis oft auf eine Zonen- 
beschicbtung verzichtet; es wird insgesamt die 
Flache, die geschliff en werden mioB, beschichtet, 
obwohl dies von der Verwendung her gesehen 
nicht erfoderlich ware. Hierbei wird aber un- 
nOtlgerweise viel von im Preis hochliegenden Be- 
schichtungswerkstoffen verbraucht, der dann 
zudera aufwendig durch Schleifen zum groflen Teil 
wieder abgetragen werden muB. Durch dieses Vor- 
gehen geht zudem der besondere Vorteil, den die 
Beschichtung 'bietet, sie nur an den Partien vor- 
zusehen, wo sie zur VerschleiBrainderung oder zur 
Erhbhung der Schneidfahigkeit erforderlich ist, 
verloren. AuBerdem wirkt sich erschwerend aus, 
daB die verhSltnismaBig -xlunnen Schneidmesser 
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durch das Beschichte'n einen starken Verzug erlei- 
den vnd hierdurch zur Erzielung gerader- Schneid- 
f lichen entweder noch starker abgeschliffen wer- 
den mUssen, was wiederum eine stSrkere Beschich- 
tung verlangt, damit die unbedingt erforderliche 
Restschlcht beim Fertlgteil des Schneidmessers 
verbleibt, oder es muB ein zusatzlicher Ricbtvor- 
gang vorgesehen yrerden. Beide Veranstaitungen 
erhShen ebenfalls die Ilerstellungskosten. 

All diese Nachtelle bestehen bei den verschie- 
densten bekanntgewordenen Beschichtungsverfah- 
ren, also insbesondere beim Aufspritzen der 
Schicht wie.auch beim Auftragen mittels Licht- 
bogenachweiBung., wobei letzteres Verfahren, be- 
dingt durch das aufwendige Auftragen von Naht ' 
neben Naixti noch kostenintensiver ist. Infolge- . 
dessen konnten.die bisherigen Verfahren, Beschich- 
tungen an Schneidkanten und Verschleififlachen 
bei Schneldmessem vorzusehen, nur in Ausnahme- 
fallen Anwendving finden, insbesondere konnte 
keine grSBere Verbreitimg in der Aufwendung die- 
•ser Verfahren bei in grbiJeren Serien oder in Mas- 
sen hergestellten Teilen eirreicht werden, well 
solche Telle nledrig im Preis liegen mUssen, so 
.dafl die Qualitatsverbesserungen durch Hartbe- 
schichtungen volkswirtschaftlich rioch nicht im 
wUnschenswerten Umfang. geniitzt werden konnten. 

Aufgabe der Erfindmg ist es, ein Verfahren zur 
Herstellung von Schneldmessem oder sonstigen 
ReibverschleiBteilen , wie Ramplatten, Reinigungs- 
platten fUr MShschneidwerke, Glei.t- bzw. Fiihrungs- 
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leisten mit Zonen- oder diirchweg beschichteten 
Flachen in Vorschlag zu bringen, bei denen ein 
Minimum an aufzuwendendem Beschichtungsverk- 
stott benotigt wird, keine kostenintensive 
Vorbehandlungen erforderlich sind uhd die 
Nacharbelt einmal in Beziig auf die aufzuwendende 
Arbeitszeit gering ist, zmi anderen, dafi diese 
mit einfaclien Maschinen und Werkzeugen bei ge- 
ringem VerscbleiS derselben durchfUhrbar ist. 

Diese Aiifgabe wird im einzelnen erfinderisch 
dadurch gelost, da0 sowohl bei Gesamtbeschich- 
tungen von FlSchen wie auch bei Zonenbeschich- 
tung -die beschichteten Teile bei den etwa zu- . 
ISssigen HSchsttemperaturen fUr beide Werkstoffe 
durch spanlose Pormgebxmg,' wie durch einen 
Schlag-, PreB- oder Druckarbeitsgang, in die 
verlangte Form des Fertigteils gebracht und mit 
glatter Oberfiache versehen warden, Durch dieses 
spanlose Verformen der Teile, bei der hohen Tem- 
peratur bis etwa 1030 bis 1050°, wird die Be- 
schichtung zur parallelen Schicht ausgedrtickt, 
sie ist also dana in ihrem gesamten Bereich ein- 
schliefilich der Randpartien etwa gleich stark, . 
v;ird liierbei mit dem Tragerteil noch besser 
vere'inigt, und auBerdem erhSlt sie eine ebene 
und glatte Oberflkche, die je nach der Verwen- 
■ diang nicht mehr oder nur noch sehr wenig hachge- 
schliffen werden muB, bzw. die Schnittauflage- 
flSche wird meist mittels Bandschleifen oder 
dergleichen lediglich nur noch geglSttet. Durch 
das anschlieBende Anschleifen der Schneidkante 
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bei Schneldmessern auf der-, der Beschichtung und 
Schnlttebene entgegengesetzten Seite, wird die 
Schneidkante allein von der Beschichtungsschicht 
mit optimaler Dicke' gebildet, wodurch die Stand- 
zeit wesentlich erhoht wird; 

Bel elner Zonenbieschlchtung auf einer' Fl^che Oder 
bei solcher an Teilen mit. in verschiednen Ebenen 
liegenden, beschichteten und mbeschichteten 
Flachen, karm so vorgegangen werden, dafi je nach 
der Dicke der Beschichtung oder je nach dem 
Dickenverhaitnis der Schichtdicke zu der des 
Iragerteiis, die Besohichtmg unberiicksichtigt • 
bleibt Oder in den VonnaBen, teilweise dvirch ent- 
sprechende Materialvegnahme oder -zvirUoksetzting 
beim TrSgerteil , Beriicksichtigung findet, oder . 
daS die Dicke der Beschichtung bei der Form 
der Werkzeuge zum erfinderischen, spanlosen.Form- 
geben der beschichteten Telle teilweise beriick- 
sichtigt wird. 

Nach einem besonders gUnstigen Vorgehen Innerhalb 
des erfinderischen Verfahren wird das Warmverf or- 
men bei aufgespritzten und eingeschmolzenen 
Schichten oder nur bei aufgespritzten Schichten 
in der Einschmelzhitze von etwa 1050° durchge- 
fuhrt, wod;irch Vfarmeenergie gespart wird. Zur 
Erzielung hochfester Schneidmesser und einer innig 
hiermit verbundenen Bescliichtung wird vorgeschla- 
gen, die Schneidmesser aus einem Werkstoff mit 
guter Hochtemperaturvertraglichkeit, und noch 
niedrig im Preis liegend, wie dem Stahl 50.CrMo 4 
herzustellen. 
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Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 
insbesondere darin, daI3 bei Ganz- oder . Zonenbe- 
schichtungen,' vorzugsweise diiimwandigfe Sclmeid- 
messer oder entsprechende Reibverschleifltelle 
auf einfache Welse, nur durch einen PreBvorgang, 
bei der Auftragvmg stets unterschiedlich dicke, 
unebene mit rauher Oberfl&che erzeugte Schicht 
auch zu den Randern hin eine etwa gleichmaBige 
Schichtdicke und eine glatte Oberflache erhalt, 
sowie eben wird, wobei fast kein Beschichtungs- 
werkstoff abgeachliffen werden muB, so daB er nur 
in gerlngen Mengen benBtigt wlrd, .laid nur niedri- 
ge Pertigungskcsten entstehen. Bei der wirtschaft 
lich sehr bedeutenden Zonenbeschichtung werden 
, durch das erfinderische Verfahren zudem die Pro- 
•bleme", einraal dsr Vorbehandlung , wie Ti'efersetzen 
der zu beschichtenden Zonen vor der Aufspritzung 
bzw. dem .Atif tragen der Bescbichtung durch Llcht- 
bogenschweiflung, wenn die Beschichtung nicht oder 
nur im Driickv/erkzeug berUcksiohtigt wird, sdwie 
das des Schleifens verschiedener Werkstoffe in 
einer Ebene, ausgeschaltet. Hierdiirch wird die 
Zonenbeschichtung bei den erwahnten ¥erkzeugen 
und dergleichen aus technischer Sicht erst er- 
moglicht, wobei ferner erst durch die Erfindmg . 
die Beschichtting der genannten Werkzeiige und der- 
gleichen preislich und qualitativ bei Serien und 
Massenproduktionsteilen wirtschaftlich anwendbar 
wird. 
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Die Erfindung wird- durch die Figuren, die Beschrei- 
bung zu diesen, sowie durch die PateritansprUche 
noch nSilier erlSutert. 

In den Figuren ist ein Ausfuhruagsbelspiel darge- 
stellt, es geigt: 

Figur 1 eine Mahmesserklinge in Ansicht auf 

die Schnittflachenebene mit Zonen- 
beschichtungen, 

Figur 2 einen Schnitt gemSfl der Linie A-B 

nach Figur 1, 

einen Schnitt gemSS der Linie C-D 
nach Figur 1 im vergroBerten MaB- 
stab in dem Zustand der Mahmesser- 
klinge, in dem die Beschichtung 
nur aufgetragen ist, 

ebenfSlls einen Schnitt gemSB der 
Linie C-D, jedoch mit plangeform- 
ter Beschichtung, 

ebenfalis einen Schnitt gemaB der 
Linie C-D, im fertiggeschliffenen 
Zustand der KLinge, 

eine Ansicht gemaB Pfeilrichttmg 
"Z" nach Figur. 1 mit nur aufge- 
tragenen Beschlchtimgen, 

- Q - 



Figur 3 

Figur 4 
Figxir 5 
Figiar 6 
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Figur 7 elne Ansicht gemSlfl Pfellrichtung 

"Z" nach Figur 1 mit erfinderisch 
plangeformten Beschichtungen. 

Die Kllnge 1 weist im Bereich 2, wie es waagerecht 
gestrichelt darges-cellt ist, eine Zoneribesehic-htiaiigs 
flache 3 auf , da im wesentiichen nur von diesem 
vorderen Bereich die Schnittarbeit geleistet wird 
und deshalb auch nur hier eine Abnutzung entsteht. 
Die noch unbehandelte, aufgetragisne Beschichinmg 4 
ist, wie es in der Figur 3 zu erlcennen ist, in. 
ihrem' Mittelbereich am starksten und nimmt nach. 
den AuBenkanten hin ab, und zwar angenahert abge- 
rundet und i^t'zudem uneben und weist auBerdem 
eine rauhe Oberfiache auf . Nach der erfinderischen 
spanlosen Formgebung, einem Planformen, ist die 
Schichtdicke der behandelten Beschichtving 5 ins- 
gesamt etwa gleich stark, weist eine glatte 
Oberfiache auf md ist eben, wie es -die Figur 4 
zeigt. Die Klingenpartie 6 mit der Beschichtung 5 
wurde duroh das Ausformen und Eindriicken der Be- 
schichtung, im heiBen Zustand beider Werkstoffe, 
etv(as ISnger, wie es das Mafl 7 andeutet; hiermit 
wurde auch die Gesamtdicke etwas verkleinert. 
Um dieses Strecken der beschichteten Partie 6 
in geringen Grenzen zu halten, kann so vorgegan- 
gen vrerden, dafi die PreBwerkseughalfte der der 
Scl-ineidkante 8 entgegengesetzten Seite 9 gegenube,r- 
liegend zu den ZonenbescJiichtungsbereichen .der 
Kliage urn daa Mafi 10, etwa in halber Griifle der 
Schichtdicke, zurtickge&etzt vird, siehe Figur 7. 



3139871 



vb - 



Durch dea Anschliff zum Erzeugen der- Schneidkante? 8 
der Klingen 1 nit dem Sclinittwinkel 2 gemau tier - 
Schlifflache 11 nach Figur 5, liogt die .Scbneici- 
jkante 8 an der AuBenflLlche der in voller Starke 
vorhandenen, glatt gepragten Beschichtuiig 5, wodtircli 
die Scimeidkaiite 8 von einer vollen, homogenen imd 
soait wlderstandsfahigen Besclilohtvng gebildet 
•wird. Hierin liegt, trotz " der ■verMltnlsmaBig ge- 
riagerx Dicke der Besohichtung,- die groBe . ErhShung 
der Schnitthaltigkeit begi-Undet, die audi ' be i 
3tark nachgeschliffenen Klingen auf der Schliffia-- 
Che 11 erhalten bleibt.. 

In den Figuren 5 bis 5 sind die sich. entsprechen- 
den Klingen querschnitte Jeweils untereinander 
in derselben Lage zueinander dargestellt; die 
strichpunktiert • gezeichnete Linie 17 verlauft 
in Figur 3 durch die' AuBenkante der Klinge 1 , bei 
Figur 4 liegt sie, infolge der Verlangerung der 
Klinge 1 , am Beginn der Materialverlangerung der 
Klinge 1 und der Beschichtung 5, und in Figur 5 
fSllt siemit der Schneidkante 8 zusaranen, sie 
kGvjnte hier, je nach dem Schleifmafi, auch etwas, 
in der Beschichtung 5 liegen. . 

Die beispielsweise eingezeichnete Zorienbeschich- 
tung 12 nach Figur 1 und 6 geht von der Hinterkan- 
te 13 der Klinge 1 aus, da diese Partie- oft iiD 3e- 
trieb einem .hohen Verschleifl ausgesetzt ist. Auch 
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die .beispielsweise dargestellte Zonenbeschich- 
■tung 12 na-ch Pigur 5 wird mit' dera Planformen 
•dfiT Beschichtung 4 erfinderisch ebenfalls plan- 
verformt, wie es in Figur 7 als Beschichtung 15 
gezeigt ist, bei der die Beschichtung 5» die nicht 
beschichtete Partie 1A und die ebenfalls jetzli 
planverformte Beschichtung 15 in einer Ebene lie- 
gen. Auch hier kann das PrSgewerkzeiig so geformt 
sein,- dafl das Material der Klinge 1 hier un das 
Mafl 16 abgekropft wird. 

Die- Erfindung ist auf die aufgefiihrten Beispiele 
nicht beschrSnkt, so 'kSnnen z.B. auch beidseitig 
beschichtete Telle bder die Sohneidkanten der- 
seiben, wie auch beilebig geformte Teile iein- 
oder mehrseitig ganz Oder zonenmaBig mit be- 
schichteten FlSchen versehen vaa'd in gleicher Wei- 
se, wie vorstehend beschrieben, behandelt werden, 
ohne die Erfindung zu .verlassen. 
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Bezugszeichenliste 



1 Klinge 

2 ■• Bereich 

3 •Zorienbescbichtungsfiache 

4 Unbehandelte Beschichtmg 

5 Behandelte Besciiichtung 

6 Klingenpartie 

7 MaI3 

8 Sclmeldkante 

9 Entgegengesetzte Seite 

10 MaB ■ . 

11 Schliffiache ' 

12 ■ Beschichtijng bzw. Zoneiibeachichtungsfiache 

13 Hinterkante 

14 Niclit beliandelte Partie 

15 Besohiclitung 

16 MaB 
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